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Manufacturing components in compound form involves building up from cut 
sheets whose length difference is at least equal to the size of the burrs 
produced by cutting the sheets 
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Abstract of DEI 0001 523 

The method involves producing a CAD model 
In a computer, breaking down individual cross- 
sections, producing real cross-sections (20), 
assembling a real model by repeatedly adding 
sheet sections using double-sided adhesive, 
applying pressure and heat and machining the 
model. Each cross-section to be cut from 
sheet has a larger area than the previous one 
and is longer in each direction by at least the 
size of the burrs produced by cutting. 
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@ Verfahren zur Herstellung von Bauelementen in Compound-Bauweise 

@ Bisher bekannte Verfahren sind aufwendig, weil die aus 
Blechteilen (4) ausgelaserten Einzelquerschnitte (20) Grat 
aufweisen und dieser Grat berm Zusammenfugen hinder- 
lich ist. 

Zur Vermeidung des Entgratens der Einzelquerschnitte 
(20) wird daher vorgeschlagen, dass jeder auszutrennen- 
de Elnzelquerschnitt (20) ei'ne gegeniiber dem voran aus- 
getrennten Elnzelquerschnitt (20) grofSere Flachenaus- 
dehnung besitzt. Dabei ist jedes Langenmaf^ (21) dieser 
Flachenausdehnung mindestens so grofS wie der beim 
Trennvorgang des auszutrennenden Einzelquerschnittes 
(20) entstehende Grat. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf Verfahren nach dem Ober- 
begriff des Anspruchs 1. Solche Hers tellungs verfahren wer- 
den vorzugsweise im allgemeinen Maschinenbau angewen- 
det. 

Bauelemente aus Metall, wie sic in den unterschiedlich- 
sten Erscheinungsformen zur Anwendung kommen, werden 
in herkdmmlicher Art und Weise durch eine Materialabtra- 
gung von einem Ausgangsblock hergestellt. 

Solche traditionellen Materialabtragungsverfahren sind 
beispielsweise Drehen, Fi^en, Bohren und Schleifen. In ei- 
nigen Bereicben und bei einigen Bauelementen fuhren diese 
Arbeitsverfahren aber zu erheblichen Problemen und Nach- 
teilen. 

So neigen kraftiibertragende Bauelemente wie beispiels- 
weise Zahnrader zu einer hohen GerSuschentwicklung, weil 
sie in der Hauptsache eine unzureichende Prazision aufwei- 
sen. Diese mangelnde Prazision ist auf eine unzureichende 
Fertigungsgenauigkeit oder auf eine mangelnde Material- 
giite zuriickzufiihren, die zu einer belastungsabhangige Ver- 
fomiung fuhrt. Die Durchsetzung einer hohen Fertigungs- 
prazision und die Verwendung von Materialien mit einer ho- 
hen Gute verteuem das Zahnrad aber im erheblichen MaBe. 
Alternative Zahnrader aus einer Kunststoffummantelung 
oder aus voliem KunststofF eignen sich nicht fiir die Uber- 
tragung hoher Drehmomente. 

Zur Beseitigung dieser Nachteile wurde mit der 
DE 30 26 685 Al ein Zahnrad vorgeslcUt, das aus mchrcrcn 
ausgestanzten und lamellenformigen Zahnradeinheiten be- 
steht, die sandwichartig zu einem Zahnrad beliebiger Starke 
zusammengeschichtet und durch Verbindungselemente wie 
beispielsweise Nieten zusammengehalten werden. 

An S telle der Nieten kann nach der DE 15 75 579 A auch 
ein Klebstoff eingesetzt werden oder, wie die 
DE23 21 576 A zeigt, eine SchweiBverbindung angewen- 
det werden. 

In der DE 691 23 879 T2 wird auch eine Suspension als 
ein mogHches Verbindungselement beschrieben. 

Zahnrader dieser Art sind zwar ausreichend gerauscharm 
aber noch relativ teuer in der Herstellung, weil die erforder- 
lichen Stanzwerkzeuge sehr kostenintensiv und weil das Zu- 
sammenfugen und das Verbinden der einzelnen Zahnradein- 
heiten zeitaufwendige Arbeitsgange sind. 

Die herkommliche Herstellungsart nach dem Materialab- 
tragungsverfahren bringt auch bei der Herstellung von Mo- 
dcllen zum Beispiel im Karosscricbcreich des Fahrzeugbaus 
erhebliche Nachteile. Solche Modelle haben in der Regel 
eine komplizierte AuBenkontur und unterliegen obendrein 
wegen permanent erforderlichen Optimierungen oder Un- 
lersuchungcn stelen Konturveranderungen, so dass immer 
wieder neuc Modelle mit ncucn Konturcn hergestellt wer- 
den mussen. Das Finden der optimalen Modellform wird da- 
durch teuer und so zeitaufwendig, daO schnelle untemehme- 
nsche Reaktionen auf die sich standig verandemden Mark- 
tanfordcrungen nicht moglich sind. 

Es haben sich daher insbesondere in diesem Wirtschafts- 
bereich mehrere neue Herstellungsverfahren in der Schicht- 
bau weise durchgesetzt, die alle unter dem Begriff des "Ra- 
pid Prototyping" zusammengefafit sind und bei denen die 
Formgebung nicht durch den herkomnilichen Materialab- 
trag, sondem durch einen generativen Aufbau erfolgt. Bei 
einem solchen Materialaufbauverfahren wird ein rechnerin- 
temes CAD-Modell von dem zu realisierenden Modell er- 
stellt und ebenfalls rechnerintem in viele Einzelquerschnitte 
berechnet und zerlegt. Danach werden die rechnerintemen 
Einzelquerschnitte in reale Einzelquerschnitte umgesetzt, 
indem sie aus einem Blechstreifen ausgeschnitten und an- 



schlieBend zum realen Modell geschichtet und miteinander 
verkiebt werden. Zum Kleben wird in der Regel eine Klebe- 
folie verwendet. Die durch die Schnittflachen der Einzel- 
querschnitte gebildete AuBenkontur des neu geschafifenen 
5 Bauelementes wird abschlieBend in herkommlicher Weise 
endbearbeitet. 

Sowohl bei einem Bauelement mit gleichmSfiigen und 
senkrecht zur GrundfiSche verlaufenden AuBenkonturen, 
wie es beispielsweise Zahnrader sind, als auch bei Bauele- 

to menten mit ungleichmaBigen und von der Senkrechten ab- 
weichenden AuBenkonturen, wie Modelle oder komplizierte 
Werkzeuge, gibt es Probleme bei der Herstellung des Kon- 
turschnittes aus einem Blechstreifen. 
Das ubliche Stanzen verbietet sich insbesondere bei Bau- 

15 elementen mit einer komplizierten AuBenkontur, da die ent- 
sprechenden Einzelquerschnitte unterschiedliche Abmes- 
sungen und Formen aufweisen und so eine \^elzahl von ver- 
schiedenen Stanzwerkzeugen erforderlich machen. Dadurch 
wird eine solche Herstellung unvertretbar teuer. 

20 Es hat sich daher sowohl bei zahnradahnlichen Bauele- 
menten als auch bei modellartigen Bauelementen das Aus- 
Urennen der Einzelquerschnitte aus Blechstreifen mittels der 
Lasertechnik durchgesetzt, obwohl eine Gratbildung an der 
ausgelaserten Kontur grundsatzlich nicht zu vermeiden ist. 

25 Grat wirkt sich aber storeod und hinderlich auf die nachfol- 
genden Arbeitsgange aus, insbesondere dann, wenn sich die 
Klebefolie auf der Ruckseite des B leches befindet und die 
Klebefolie dadurch wieder abgehoben oder sogar beschadigt 
wird. Unabhangig davon stort der Grat bei der Zusaimnen- 

30 fiigung der einzelnen Einzelquerschnitte, weil er eine glatte 
Aufiage zweier benachbarter Einzelquerschnitte verhindert. 
Das alles fiihrt zu einer Qualitatsverschlechterung und kann 
nicht geduldet werden. Daher macht sich die Einfuhrung ei- 
ncs zusatzlichcn Entgratevorganges erforderlich, der wegen 

35 der notwendigen Handhabung der einzelnen Einzelquer- 
schnitte aufwendig ist und somit wiederum die Herstellung 
verteuert. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grunde, ein 
gattungsgemaBes Verfahren zur Herstellung von Bauele- 
40 menten mit beliebiger AuBenkontur zu entwickeln, bei dem 
auf das Entgraten der Einzelquerschnitte verzichtet werden 
kann. 

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden Merk- 
male des Anspruchs 1 gelost. Zweckdienliche Ausgestaltun- 
45 gen der Erfindung ergeben sich aus den Merkmalen der An- 
spriiche 2 bis 4. 

Mit der Erfindung werden die genannten Nachteile des 
Standes der Technik beseitigt. 

Der Hauptvorteil liegt darin begrundet, daB ein aufwendi- 
50 ges Entgraten der Einzelquerschnitte nicht mehr erforderlich 
ist. Dadurch wird es moglich, den Herslellungsprozcss wei- 
testgehcnd von manuellcn Handlungen zu bcfrcicn und au- 
tomatisch zu gestalten. Das bringt erhebliche Rationalisie- 
rungseffekte. 

55 Als ein besonderer Vorteil ist auch zu werten, daS die von 
den Einzelquerschnitten abgeUrenntcn AuBcnringe der 
Blechteile ohne Widerstand nach unten fallen konnen und so 
leicht zu entsorgen sind. Das ist durch den pyramidenartigen 
Aufbau der Einzelquerschnitte begrundet. 

60 Ein weiterer Vorteil entsteht auch dadurch, daB der dop- 
pelsciiigc KlebcsUreifen auf der lasemahcn Seite des Blech- 
sU-eifens aufgebiigelt ist und zusammen mit dem darunter- 
liegenden Einzelquerschnitt abgeUrennt wird. Dadurch ent- 
steht der nicht auszuschlieBende Grat auf der vom Klebe- 

65 su-eifen entfemten Seite des Einzelquerschnittes, sodaB der 
KlebesUTeifen vom Grat unberiihrt bleibt. Damit sind der 
Einzelquerschnitt und der KlebesUieifen in einer hohen Qua- 
litat verbunden. 
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Die Erfindung soil nachstehend an Hand eines Ausfiih- 
rungsbeispieles naher crlauLerl werden. 

Dazu zeigen 

Fig. 1: eine Einrichtung zur Durchfuhrung des Com- 
poundverfahrens, 5 

Fig, 2: eine Draufsicht zusammengeschichteter Blechteile 
fUr ein Bauelcment mit einer glcichmaBigen AuBcnkontur, 

Fig. 3: eine Schnittdarstellung nach der Fig. 2, 

Fig. 4: Teilschnitt eines aus Einzelquerschnitten zusam- 
mengesetzten Bauelementes mit einer senkrecht zur Grund- 10 
flache vcrlaufenden AuBcnkontur, 

Fig. 5: Teilschnitt eines aus Einzelquerschnitten zusam- 
mengesetztes Bauelementes mit einer von der Senkrechten 
abweichenden AuBenkontur und 

Fig. 6: Teilschnitt wie Fig. 5 mit einer zur Senkrechten is 
klciner und groBer werdenden AuBenkontur. 

Nach der Fig. 1 besteht eine Einrichtung zur Herstellung 
von Bauelementen in der Compound-Bauweise grundsatz- 
lich aus einem Gestell 1 mit einer auf Federn 2 gelagerten 
Plallform 3 zur Aufnahiiie von iibereinander geschichteten 20 
und prisraatisch ausgebildeten Blechteilen 4. In Wirkverbin- 
dung mit der Plattform 3 ist eine Einrichtung zum Transport 
einer mehrfach beschichteten und endlosen Klebefolie 5 
vorgesehen, wobei die Transporteinrichtung aus einer an- 
treibenden FolienroUe 6 und einer angetriebenen Folienrolle 25 
7 besteht. Die endlose Klebefolie 5 ist in ihrer Breite auf ein 
BreitenmaB jedes Blechteiles 4 abgestimmt und auf ein zu- 
oberst liegendes Blechteil 4 aufgelegt und besteht aus dem 
eigentlichcn Klebestrcifcn 8, cincm untercn Schulzstreifcn 9 
und einem oberen Schutzstreifen 10, In Transportrichtung 30 
vor den Blechteilen 4 befindet sich ein Abstreifer 11 zur 
Trennung des unteren Schutzstreifens 10 von dem Klebe- 
slreifen 8. In Transportrichtung hinter den Blechteilen 4 ist 
ein weitcrcr Abstreifer 12 mit etwa glcicher Ausfiihrung an- 
geordnet, der sich wahrend der Transportbewegung der Kle- 35 
befolie 5 zwischen den Klebestreifen 8 und dem oberen 
Schutzstreifen 10 schiebt und beide voneinander trennt, Zur 
Aufnahnic des abgetrcnnten unlcrcn Schutzstreifens 9 isl 
eine AufnahmeroUe 13 und zur Aufnahme des oberen 
Schutzstreifens 10 ist eine AufnahmeroUe 14 vorgesehen. 40 

Die FolienroUe 6 und die beiden Aufnahmerollen 13 und 
14 besitzen einen nicht dargestellten Synchronantrieb zur 
Gewahrleistung einer gleichmaBigen und iibereinstimmen- 
den SU'affung des Klebestreifens 8, des unteren Schutzstrei- 
fens 9 und des oberen Schutzstreifens 10 wahrend der 45 
Transportbewegung der Klebefolie 5. Die AufnahmeroUe 14 
ist zusatzlich noch mit einer Antricbseinrichlung fur cine 
Bewegungsbahn von ihrer Ausgangsposition in Transport- 
richtung hinter den Blechteilen 4 in einer Position vor den 
Blechteilen 4 und zuriick ausgeriistet. 50 

Obcrhalb der Klebefolie 5 ist cine bchcizbarc und frei 
drehbare AnprcBwalzc 15 aufgchangt, die die Klebefolie 5 
und damit das eine BreitenmaB des obersten Blechteiles 4 
Uberspannt und in Richtung des anderen BreitenmaBes des 
obersten Blechteiles 4 iiber die gesamte Lange des Blechtei- 55 
Ics 4 vcrfahrbar isl. In der Ausgangsstellung befindet sich 
diese AnpreBwalze 15 im Kantenbereich des obersten 
Blechteiles 4, der in Transportrichtung betrachtet vor dem 
Blechteil 4 liegt. Die AnpreBwalze 15 isl von einer AnpreB- 
kraft belastet und besitzt eine bewegungsgesleuerte Hohen- 60 
vcrslelleinrichlung, die die AnpreBwalze 15 wahrend der 
Ruhezeit der Klebefolie 5 und wahrend der Transportbewe- 
gung der AnpreBwalze 15 gegen das oberste Blechteil 4 
driicken laBl und die sich wahrend des Transportvorganges 
der Klebefolie 5 in der Ausgangsstellung und auBer Kontakl 65 
mit der Klebefolie 5 befindet. Somit ist der Antrieb fur die 
Transportbewegung und der Antrieb fur die Hohenverstel- 
lung miteinander gekoppelt und zwangsgesteuert. Mit die- 



sem gekoppelten Bewegungsablauf erfaBt die AnpreBwalze 
15 einen erforderlichen Bearbcilungsraum 16, der in seiner 
GroBe den Abmessungen der Blechteile 4 entspricht. 

Innerhalb dieses Bearbeitungsraumes 16, und zwar in der 
Regel im Zentrum, befindet sich der eigentliche, von einem 
Laserstrahl 17 erfaBbaren Schnittbereich fiir die Klebefolie 
5 und die Blechteile 4. Obcrhalb dieses Schnittbereichcs ist 
daherein antreibbares und dreidimensionai bewegliches La- 
sergerSt 18 angeoidnet. 

Einerseits neben der Transportbahn der Klebefolie 5 be- 
findet sich ein Vorratsraum 19 fur cinzclne Blechteile 4, der 
mit einer Einrichtung zur Beforderung eines Blechteiles 4 
aus dem Vorratsraum 19 in den Bearbeitungsraum 16 und 
zur Ablage des transportierten Blechteiles 4 auf das zuoberst 
liegende Blechteil 4 im Bearbeitungsraum 16 ausgerustet 
ist. 

Die Funktion dieser Einrichtung wird aus folgender Be- 
schreibung erkennbar. 

Die Einrichtung wird zunachst vorbereitet und eingestelll, 
in dem ein ersles Blechteil 4 aus dem Vorratsraum 19 enl- 
nommen und dem Bearbeitungsraum 16 zugefiihrt wird, wo 
das Blechteil 4 auf die federbelastete Plattform 3 abgelegt 
wird. AnschlieBend wird die AnpreBwalze 15 in eine solche 
kontaklfreie Hohe eingestelll, die einen ausreichenden Spalt 
zwischen sich und dem ersten Blechteil 4 freilaBt. Danach 
wird die Klebefolie 5 von der FolienroUe 7 gezogen und da- 
bei mit Hilfe des Abstreifers 11 der unlere Schutzstreifen 9 
von der Klebefolie 5 getrennt. Dabei wird dieser untere 
Schutzstreifen 9 mit der zugcordneten AufnahmeroUe 13 
verbunden und der Klebestreifen 8 mit dem oberen Schutz- 
streifen 10 durch den Spalt unter der AnpreBwalze 15 gezo- 
gen. Dabei wird darauf geachtet, daB bei dieser Transportbe- 
wegung kein Konlakt zwischen dem unien freigeleglen Kle- 
bestreifen 8 und dem Blechlcil 4 enlsteht. Hinter dem Blech- 
teil 4 wird der obere Schutzstreifen 10 mit Hilfe des anderen 
Abstreifers 12 vom Klebestreifen 8 getrennt und der Klebe- 
streifen 8 und der obere Schutzstreifen 10 in entsprechender 
Weisc mil der anUieibbarcn FolienroUe 6 und mit der Auf- 
nahmeroUe 14 verbunden. Nach dem AnschluB des unteren 
Schutzstreifens 9 an die AufnahmeroUe 13 und des oberen 
Schutzstreifens 10 an die AufnahmeroUe 14 werden die Ab- 
sUreifer 11 und 12 aus ihrem Wirkungsbereich ausgefahren. 

Danach wird die Einrichtung eingeschalten. 

ZunSchst senkt sich die AnpreBwalze 15 ab und setzt un- 
ter Druck auf die vordere Kante des Blechteiles 4 auf, um 
anschlieBend unter Beibehaltung des AnpreBdruckes und 
unter Abgabc von Warme ubcr den gesamten Bearbeitungs- 
raum 16 bin und zuriick gerollt zu werden. Dabei wird der 
Klebestreifen 8 vollflachig auf die Obedlache des Blechtei- 
les 4 aufgebiigelt. Im Gleichgang rait der Ruckwartsbewe- 
gung der AnpreBwalze 15 oder im zeitlichen Vcrsatz fahrt 
die AufnahmeroUe 14 fiir den oberen Schutzstreifen 10 in 
einer uberlagerten Unearen und drehenden Bewegung aus 
ihrer angestammten Position hinter dem Blechteil 4 in eine 
Posidon vor dem Blechteil 4 und zieht dabei den oberen 
Schutzstreifen 10 vom KlebesU-eifcn 8 ab. 

AnschUeBend geht das Lasergerat 18 in Position und fahrt 
rechnergesteuert die eingegebene Kontur eines auszutren- 
nenden Einzelquerschnittes 20 ab und irennt damit den er- 
sten Einzelquerschnilt 20 einschlieBUch des anhaflenden 
Klebestreifens 8 aus dem ersten Blechteil 4 aus. Der abgc- 
trennie AuBenring des Blechteiles 4 faUt ais Ganzes nach 
unlen und wird dort gesammelt und entsorgt. ZweckmaBi- 
gerweise wird der abgetrennte AuBenring des Blechteiles 4 
vom Lasergerat 18 abschUeBend ein oder mehrmals zerstuk- 
keU. Danach fahrt das Lasergerat 18 wieder in seine Aus- 
gangsposition und macht den Bearbeitungsraum 16 frei. 
Aus dem Vorratsraum 19 wird jetzt ein zweites Blechteil 4 
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auf den ersien ausgeschnittenen Einzelquerschniti 20 gelegt 
und zur Bearbeiiung freigegeben. 

Die AnpreSwahe 15 siellt nun wieder mit Hilfe ihrer Ho- 
henversielieinrichtung den fiir einen Transport der Klebefo- 
lie 5 erforderlichen Spall zum zweilen Blechteil 4 ein. Da- 5 
nach setzt sich die Folienrolle 6 in Drehbewegung und zieht 
die Klebefolie 5 Uber das zwcite Blechteil 4. Dabci drehen 
die beiden Aufnahmerollen 13 und 14 ftir den unteren und 
den oberen Scbutzstreifen 9 und 10, wobei die Aufhahme- 
roUe 14 fur den oberen Scbutzstreifen 10 gleichzeitig sich U- it) 
near in seine Position hinter dem Blechteil 4 bewcgt. Da- 
nach setzt die AnpreBwalze 15 auf das zweite Blechteil 4 auf 
und fahrt im zeitlichen Gleichklang oder im zeitlichen Ver- 
satz mit der Riickwartsbewegung der Aufnahmerolle 14 fiir 
den oberen Scbutzstreifen 10 wieder in eine Position hinter 15 
dem zweitcn Blechteil 4 und biigelt dabei den Klebestreifen 
10 mit dem oberen Scbutzstreifen 10 auf das zweite Blech- 
teil 2 auf. Mit der Riickwartsbewegung der Anprefiwalze 15 
bewegt sich auch wieder die Aufnahmerolle 14 in die Posi- 
tion vor dem Blechteil 4 und zieht den oberen Scbutzstreifen 20 
10 ab. Jetzt fahrt das Lasergerat 18 wieder in Position und 
fahrt die Kontur eines zweiten Einzelquerschnittes 20 aus 
dem zweiten Blechteil 4 ab und schneidet ihn aus. 

Dabei ist das Lasergerat 18 so eingestellt, da6 der zweite 
Einzelquerschnitt 20 in seinen FlachenmaBen grundsatzlich 25 
groBer als der erste Einzelquerschnitt 20 ausgelegt ist. 

Bei einem Bauelement mit einer gleichmaBigen und stets 
senkrecht zur Grundflache verlaufenden AuBen kontur, wie 
beispielsweise Zahnnider, bcsitzt der zweite Einzelquer- 
schnitt 20 gegeniiber dem ersten Einzelquerschnitt 20 eine 30 
identische AuBenkontur und in jeder beliebigen Richtung 
eine um ein beslimmtes und immer gleiches LangenmaB 21 
groBere Ausdehnung. Dieses stets gleich groBeres Langen- 
maB 21 wird in Abhangigkeit von der GroBe des Grates fest- 
gelegt, der sich aus dem Trennvorgang ergibt, Dabei ist 35 
zwingend, daB das LSngenmaB 21 des darruberliegenden 
Einzelquerschnittes 20 gleich oder groBer als die Breite des 
Grates ist. 

Bei einem Bauelement mit einer ungleichmaBigen und 
von der Senkrechten zur Grundflache abweichenden AuBen- 40 
kontur, wie es beispielsweise Modelle sind, unterscheiden 
sich auch die Kontuien mindestens von einigen der einzel- 
nen Einzelquerschnitte 20. Dadurch unterscheiden sich auch 
die uberstehenden LangenmaBe 21 der ubereinanderliegen- 
den Einzelquerschnitte 20. Das bedeutet, daB jedes einzelne 45 
LangenmaB 21 gleich oder groBer als die Breite des Grates 
des darruberliegenden Einzelquerschnittes 20 scin muB. 

Bei der Herstellung von Modellen aus Einzelquerschnit- 
ten 20 mit sich flSchenmaBig vergroBemden und verklei- 
nemden LangenmaBen 21 werden alle benachbarten und 50 
sich in gleichcr Richtung venindemde Einzelquerschnitte 20 
crmittclt und, wie die Fig. 6 bcispielhaft zeigt, in Baugnip- 
pen 22 und 23 zusammengefaBt und getrennt bearbeitet. Zu- 
nachst wird die Baugruppe 22 in der beschriebenen Art ge- 
fertigt, in dem der kleinste Einzelquerschnitt 20 zuunterst 55 
auf die Plattfonn 3 zu Ucgen kommt. Nach der Fcrtigstcl- 
lung der Baugruppe 22 wird diese Baugruppe 22 umgedreht 
und mit dem groBten Einzelquerschnitt auf die Plattform 3 
gelegt. Der nun zuoberst liegende kleinste Einzelquerschnitt 
20 wird in einfacher Weise vom nach oben zeigenden Grat 60 
befreit und in der beschriebenen Art nacheinander mit den 
einzelnen Einzelquerschnitten 20 der anderen Baugruppe 23 
beschichtet. 

Diese Verfahrensweise kann mit einer beliebigen Anzahl 
von Baugruppen praktizierl werden. 65 
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Aufstellung der Bezugszeichen 

1 Gestell 

2 Feder 

3 Plattform 

4 Blechteil 

5 Klebefolie 

6 antreibbare Folienrolle 

7 angetriebene Folienrolle 

8 KlebesUreifen 

9 unterer Scbutzstreifen 

10 oberer Scbutzstreifen 

11 AbsUeifer fiir unteren Scbutzstreifen 

12 Abstreifer fiir oberen Scbutzstreifen 

13 Aufnahmerolle fur unteren SchuUtstreifen 

14 Aufnahmerolle fiir oberen Scbutzstreifen 

15 AnpreBwalze 

16 Bearbeitungsraum 

17 Laserstrahl 

18 Lasergerat 

19 Vorratsraum 

20 Einzelquerschnitt 

21 LangenmaB 

22 Baugruppe 

23 Baugruppe 

Patentanspriiche 

1. Verfahrcn zur Herstellung von Baugruppen in Com- 
pound-Bau weise, bei dem zunachst ein rechnerintemes 
CADModell erstellt und in rechnerinteme Einzelquer- 
schnitte zerlegt wird, dann diese rechneriniemen Ein- 
zelquerschnitte in reale Einzelquerschnitte (20) gefer- 
tigt und zu einem realen Modell zusammengefugt wer- 
den, wobei ein erster realer Einzelquerschnitt (20) mit 
einem Konturschnitt aus einem ersten Blechteil (4) 
ausgetrennt wird und in wiederkehrender Weise jeweils 
ein weitercs Blechteil (4) untcr Zwischcnlegung eines 
doppelseitigen Klebstoffes auf den voran ausgetrenn- 
ten realen Einzelquerschnitt (20) aufgelegt und unter 
Druck und Warme mit dem voran ausgetrennten Ein- 
zelquerschnitt (20) verbunden wird und ein weiterer 
realer Einzelquerschnitt (20) aus dem weiteren Blech- 
teil (4) ausgetrennt wird und das Modell abschlieBend 
an seinen zusammengefugten Schnittflachen in materi- 
alabtragender Weise endbearbeitet werden, dadurch 
gekennzeichnet, daB jcdcr auszutrennende Einzel- 
querschnitt (20) eine gegeniiber dem voran ausgetrenn- 
ten Einzelquerschnitt (20) grdBere Flachenausdehnung 
besitzt, deren LangenmaB (21) in jeder beliebigen 
Richtung mindestens so groB ist wie das LangenmaB 
der Rachenausdehnung des bcim Trennvorgang des 
auszuU:ennenden Einzelquerschnittes (20) erzeugten 
Grates. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
nel, daB bei der Herstellung von Modellen aus Einzel- 
querschnitten (20) mil sich flachenmaBig vergroBem- 
den und verkleinemden LangenmaBen (21) zunachst 
alle benachbarten und sich in gleicher Richtung veran- 
dernden Einzelquerschnitte (20) ermittelt und in Bau- 
gruppen (22, 23) zusammengefaBt werden, dann grup- 
penweise bearbeitet und zum Modell zusanmiengefugt 
werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Einzelquerschnitt (20) mit der kleinslen 
flachenmaBigen Ausdehnung zweier benachbarter 
Baugruppen (22, 23) gesondert entgratet wird. 

4. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch ge- 
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kennzeichnei, daB jeder Einzelquerschnitt (20) zusam- 
incn mit eincm Klebestreifen (8) ausgetrcnnt wird und 
der KlebesLreifen (8) sich dabei auf der Seite des 
Trennwerkzeuges befindet. 
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